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An adhesive paper tape obtainable by impregnating and coating by methods known per se a paper which, 
immediately after the manufacturing process was compressed in a still moist state between a rotating roll 
and a rotating elastic web and was dried or paper manufactured analogously to the Clupak process or 
paper which has a texture corresponding to that of the Clupak brand of extensible papers and has - a 
mean weight of 45 - 80 g/m<2>, - a mean extensibility of 8 - 20 %, - a mean maximum tensile force of at 
least 35 N/15 mm - a mean thickness of at most 0.13 mm. 
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@ Papierklebebander 



Papierklebeband. dadurch erhalttich. daft Papier, welches 
unmttteibar nach dem Herstel]ungspro2e& in noch feuchtem 
Zustande zwischdn einer rotierenden Watze und einer rotie- 
renden elastischen Bahn gestaucht und getrocknet wurde 
Oder 

Papier, welches analog nach dem Clupak-Verfahren herge- 

stellt wurde 

Oder 

Papier« welches etne Textur besitzt, die derjenigen der »Clu- 
pak-brand of extensible papersa entspricht 
und welches 

- ein mtttleres Gewicht von 45-80 g/m^, 

• eine mittlere Dehnfahtgkeit von B-20°A}, 

- eine mittlere Hochstzugkraft von mindestens 35 N/15 mm 

- eine mittlere dicke von hdchstens0,13mm 

besitzt nach an sich bekannten Verfahren impragnien und 
beschichtet wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffl Papierklebebander. 

Papierklebebander. die heute fur die vielfaltigsten Aufgaben eingesetzt werden (Ma)er-/Lackierer-Masking 
5 Tapes. High Temperature Masking Tapes, Gurtungsklebebander fur elektronische Bauelemente. Oberflachen- 
schutzklebebander, Verpackungsklebebander usw.) haben folgende Nachteile: 

- Sie sind rauh. Der Verwender, insbesondere der professionelle Verwender, der diese Klebeblnder haufig 
an den Untergrund andrucken oder anreiben muB, kann sich Verletzungen an den Fingerkuppen zuziehenl 

10 - Da eine groBe Menge an Klebstoff. Primer und Release Coat ausschlieBltch darauf verwendet wird. die 

iCreppfalten aufzufODen, und die konfektionierteri Klebebander uberdies kurzlebige Erzeugnisse sind, wird 
die Umwelt bei der Entsorgung unnotig belastet, Abgesehen davon ist die Fertigung auBerst undkondmisch. 

— Beim althergebrachten KreppprozeQ lafit man ein noch feuchtes Papiervlies gegen einen Kreppschaber 
stoBen. Dadurch entstehen die typischen Kreppfalten. und die Papiere werden dicker. Dicke Papiere sind 

15 aber nachteilig f^ir einige Verwendungszwecke. z.B. das Abkleben beim Lackieren, da die Hdhe der Lack- 

kante von der Dicke des maskierenden Klebebandes abhangt Erwunscht ist eine praktisch unsichtbare 
niedrige Lackkante. 

Es bestarid daher seit langer Zeit das Bedurfnis nach einem mogUchst gfatten aber dennoch den anwendungs- 

20 technischen Forderungen entsprechenden Papierklebeband. 

Diesen MiBstanden abzuhelfen, bemOhen sich die Papier- und Klebebandfachleute weltweit Ein Weg, der von 
vielen beschritten wurde, i$t» dehnfahige, nicht gekreppte Papiere einzusetzten, wie in US 35 03 594 beschrieben. 
Hier wird das Papier zwischen einem Stahl/Sleinzylinder und einer gummienen Waize durchgefuhrt Durch die 
unterschiedliche Winkelgeschwindigkeit beider Walzen wird eine Art Kreppung (superfine creping) erreichl. 

25 Gleichzeitig wird das Papier durch den Druck der gummierten Walze komprimiert und damit weniger dick. 
Jedoch haben sich in der Praxis derartige Papiertrager nicht bewahren konnen, und auch 18 Jahre nach der 
Erteilung dieses US-Patents werden die Papiertrager der handelsublichen Papierklebebander nach dem 
Kreppschaberverfahren hergestellt Dies macht deutlich. daB der gemaB diesem U.S.-Patent erzielbare Deh- 
nungsbereich nicht bzw. nicht ausreichend anwendungsgerecht ist 

30 Ein anderer Weg ist, das Papiergewicht zu verringem. Ein Beispiel dieses Vcrsuches ist ein gekrepptes Papier 
der Firma Gcssner, Bruckmuhl, das seit einigen Jahren im Handel ist und fplgende Eigenischaften besitzt 

— mittleres Gewicht: AOg/m^ 

— mittiere Dicke: 0.12-0,13 mm 
35 — mittiere Hochstzugkraft: 38 N/15 mm 

— mittiere Dehnung 11 — 15% 

Die Menge an Impragniermittel liegt bei handelsublichen Papierklebebandern gewohnlich bei ca. 50-60 
Gew des Rohfasergewichtes. (In U.S. 35 03 495 wird sogar von 80 Gew.-% Impragniermittelemtrag gespro- 
chen) Die Untergrenze durfte. bei Ausnutzung samtlicher verfahrenstechnischer Raffinessen. bei 35 Gew,.% 
liegea Auch das Papier der Firma Gessner erweist sich erst ab einem Impragniermittelemtrag von 55 Gew..% 
fur die weiteren Veredelungsstufen als geeignec . i_ r ■ *^ 

Ein nach dem Kreppschaberverfahren hergestelltes Kreppapier zeigt auf der einen Seite scharf ausgepragte. 
auf der anderen Seite dagegen abgerundete JCreppfalten. Urn dem Verwender den Eindruck einer geringeren 
Rauhigkeit zu vermitteln, wird in der Regel die Seite mit der abgerundeten Faltung mit Release Coat versehen. 
Dennoch betragt die notige Menge an Release Coat normalerweise 6-8 g/m^ da ein betrachtUcher Jeil des 
wahrend der Beschichtung noch nossigen (gelost oder dispergiert) Release Coat's in die Raume zwischen den 

50 ^^FQr den^Pri gill das gleiche in verstarktem MaBe, zumal diescr meist auf der rauheren Seite aufgetragen 

^^Auch fiir das Auftragen der Klebemasse sind rauhe Untergrunde unvorteilh aft, jedoch wird die Menge an 
Klebemasse auch von anderen Faktorenbestimmtals von den Kreppfalienallein. ^ ^ 

Aufgabe war es also, Papierklebebander ohne die offensichtlichen Mangel des Standes der Technik sowie 
55 VerfahrenzuderenHerstellungzuentwickeln. . .. . ^uvut^f^c Pr.r.i*.r 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe gelost durch mikrogekrepptes. impragniertes und beschichtetes Papier, 
zu dem. wie es in U,S. 35 03 495 ausgedriickt ist, "Clupak brand of extensible papers gehOreiL Die Beschich- 
tungsmaterialien konnen gewahlt werden aus der Gruppe der Primer, der klebstoffabweisenden Substanzen 
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{"Release coatsT und der Selbstklebemassen. , ^ . . u at, • •* i^^-^«*..k 

Mikrogekreppie Papiere. welche an sich bekannt sind. werden nicht auf herkommliche Weise mit ^^^ppsch- 
abem erzeugl und weisen keine Kreppfalten auf. Vielmehr zeigen diese Papiere - riur deutlich.in der "^^^r^^^' 
rune sichtbar - ein auBerst feines, vielfaltig verschlungenes Faltenmuster, das am ehesien mit menschlichen 
Fingerabdrucken verglichen werden kann. Sie konnen hergestellt werden. indem feuchte Papierbahnen zwi- 
schfn rotierenden Walzen und rotierenden elastischen Bahnen unter Andruck transportiert werden Dabei 
werden cSe Pap^^^^^ der Lange nach gestaucht. Dennoch sind dunne Papiere (deutlich dunner als 0.10 mm) 
in diesem Verfahren erhaltlich, wie beispielsweise in US 26 24 245 beschrieben. .woK^KanH^^m 
Es wurde lange Zeit angenommen, daB sich derartiges mikrogekrepptes Papier nicht zu PaPl^r*^*^^«t>andern 
verarbeiten iaBf(z.B. US 35 03 495, Spalte 4. Zeile 71 bis Spalte 5. Zeile 20 . da saugfahiges Papier entweder bei 
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der Fuhrung durch das Beschichtungssyslem zerreiQen bzw. nach dem Beschichtungsvorgang nicht mehr dehn- 
bar sein wurde. 

Erstaunlicherweise sind saugfahige, mikrogekreppte Papiere nach dem vorab beschriebenen Verfahren oder 
in Anialogie dazu hergestelit, oder eine Textur aufweisend wie "Clupak brand of extensible papers", mit den 
Parametem 5 

— mittleres Gewicht: 45—80 g/m^ 

— mittlere Dehnfahigkeit: 8—20% 

— mittlere Hochstzugkraft: mindestens 35 N/15 mm 

— mittlere Dicke: hdchstens0,13 mm lO 

einfach zu impragnieren und mit Primer, Release Coat und Selbstklebemasse zu beschichten. ohne daB die 
geschilderten Vorurteile sich bewahrheiten. Zudem sind die auf diese Weise gefertigten Produkte den herkomm- 
Itchen Papierklebebandern deutlich Qberlegen. I5 

Vorteilhaft sind Papiere, die bei einem Gewicht von 70 — 80 g/m^ hochstens 0,1 2 mm dick sind. 

Yorzugsweise werden Papiere gewahlt mit den Parametern 

— mittleres Gewicht: 50— eOg/m^ 

— mittlere Dehnfahigkeit: 12 — 17% 20 

— mittlere Hdchstzugkraft: mindestens 35 N/15 mm 

— mittlere Dicke: hochstens 0,10 mm 

Vorteilhaft ist des weiteren, Papiere einzusetzen, die schon bei einem Impr^gniermitteleintrag von 15%, 25 
bezogen auf das Rohpapiergewicht ausreichend impragniert sind. 

Die Papierdicke und das Papiergewicht konnen im ernndungsgemafien Rahmen so variiert werden, daB die 
unterschiedlichsten Anwendungsgebiete abgedeckt werden. So eignet sich ein schweres Band vorteilhaft als 
Gurtungsband fur elektronische Bauteile. Ein leichtes, dunnes Band ist vorzuglich ais Abklebeband fur Lackier- 
arbeiten geeignet 30 

Als Impragnierungsmittel sind grundsatzlich alle handelsublichen Zusammensetzungen geeignet, vorzugswei- 
se werden pOiyacrylathaltige Dispersionen oder SBR-Latex verwendet, beispielsweise Acronal 500D (BASF) 
oder Butofan 490D (BASF). Auch Polyvinyiacetatlatices sind giinstig. Es kann vorteilhaft sein, den Impragnie- 
rungsmitteln Stabilisatoren beizumischen. 

Die Wahl des Primers, des Release Coats und der Klebemassen ist nicht kritisch. Als Release Coat eignen sich 35 
vorzugsweise Polyacrylate wie Primal 253 (Rohm + Haas), SBR-Latices, Polyvinylacetate, Silikone oder Fluor- 
kohlenwasserstoffe. 

Bevorzugt werden Zentrifugenlalices. besonders bevorzugt im Gemisch mit den ublichen Stabilisatoren als 
Primer gewahlt 

Vorteilhafte Klebemassen sind Polyacrylate, SlS-Kautschuke. SBS-Kautschuke, Polyisobutylene und Natur* 40 
kautschuke, jeweils in Verbindung mit naturlichen oder synthetischen Harzen. 

Die Konfektionierung erfolgt, indem das mikrogekreppte Papier mit dem Imprtgniermittel getr^inkt und dann 
beschichtet wird. Vorteilhaft werden Kiebebander ein- oder beidseitig mit der Primermasse beschichtet und mit 
einer abschlieBenden Schicht klebstoffabweisender Substanz ("Release Coat*^ auf der einen Seite und einer 
abschlieBenden Schicht einer Selbstklebemasse auf der anderen Seite versehen. 45 

Das konfektionierte Papier kann dann auf Hiilsen gerollt und verpackt werdea 

Der Zuschnitt erfolgt, je nach den Erfordernissen und den technischen Gegebenheiten vor oder nach der 
Konfektionierung. 

Beispiel i 50 

In diesem Beispiel wird ein Vielzweckklebeband (general purpose Klebeband) beschrieben, das sich als 
Gurtungsband fur elektronische Bauelemente, als High Temperature Masking Tape und als normales Maler/ 
Lackiererklebeband einsetzen laBt 

Als Trager dient ein in einem dem Clupak: Verfahren analogen ProzeB hergestelltes Papier mit folgenden 55 
charakteristischen Eigenschaften: 

— mittleres Gewicht: 56^ g/m^ 

— mittlere Dicke: 0,09 mm 

— mittlere Hdchstzugkraft: 48 N/15 mm 60 

— mittlere Dehnung: 17 ± 2% 



Eine fur die nachfolgenden Verarbeitungsprozesse. aber auch unter anwendungstechnischer Betrachtung 
ausreichende Impragniermittelmenge wurde mit 8 g/m^ d.h, 14,2 Gew.-% bezogen auf das Rohpapiergewicht 65 
erreicht Als Impragniermittel wurde Acronal 500D eingesetzt Als Primer diente handelsublicher Zentrifugenla- 
tex. Die Menge an Release Coat l£lBt sich ohne Schwierigkeiten und ohne Verlust an Releaseeigenschaften auf 
1—2 g/m^ reduzieren. 
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Die Dicke des fertigen Klebebands betragt 0,11- 0,115 mm. Die Hochstzugkraft betragt 74 N/15 mm, die 
Dehnung entspricht mit 1 5 - 19% der des Rohpapiers. 

Trotz der hohen Dehnungswerte ist das erfindungsgemaBe Papierklebeband nahezu so glait wie nicht ge- 
kreppte Papiere, wobci die Glattequalitat durch das erfindungsgemaBe Verf ahren noch sehr verbessert wurde. 

Beispiel2 

In diesem Beispiel wird ein Klebeband beschrieben. das sich als general purpose MalerVLackiererWebeband 

einsetzen laBt n « • • 

Als-Trager dient ebenfalls ein in einem dem Clupak-Verfahren analogen ProzeB hergestelltes Papier, mit 
folgenden charaktcristischen Eigenschafien: 

— mittleres Gewicht: 55,6 g/m^ 

- mittlere Dicke: . 0,09 mm ' 

- mittlere HSchstzugkraft: 49,6 N/15 mm 

— mittlere Dehnung: 15 ± 1% 

Die optimale Impragnierniiitelmenge wurde mit 15- 18 g/m^ ermiitelt. Das entspricht 30 Gew.-o/o bezogen 
auf das Rohpapiergewicht Als Impragniermittel wurde auch hier Acronal 500D eingesetzt Als Primer diente 
handelsublicher Zentrifugenlatex. , . ^ u i * 

Die Menge an Release Coat (Primal 253) ISBt sich ebenfalls ohne Scnwiengkeiten und ohne Verlust an 
Releaseeigenschafien bei einem analogen Release System wie in Beispiel 1 auf 1 -2 g/m reduzieren. • 
Das fertige Klebeband mit einer Standard-Polyisobutylenklebemasse mit emem KJebemassegewicht von 
25 55 g/m2 weist nur eine Dicke von 0,1 25 - 0,1 35 mm auf. Die Hochstzugkraft betragt 73^ N/.15 mm. die Dehnung 
entspricht mit 15- 16% dem Rohpapicr. 

Patentanspruche 

30 1 Papierklebeband. dadurch erhaltlich. daB Papier, welches unmittelbar nach dem HerstellungsprozeB in 

noch feuchtem Zustande zwischen einer rotierenden Walze und einer rotierenden elastischen Bahn ge- 
staucht und getrocknet wurde Oder 

Papier, welches analog dem Qupak-VerfahrenhergestelU wurde Oder 

Papier, welches eine Textur besitzt. die derjenigen der "Clupak-brand of extensible papers entspricht und 

35 welches 

- ein mittleres Gewicht von 45 - 80 g/m% 
eine mittlere Dehnfahigkeit von 8 - 20%. 

- eine mittlere Hochstzugkraft von mindestens 35 N/15 mm, .^^ ■ , u • a^™^* 

- eine mittlere Dicke von hSchstens 0.13 mm besitzt nach an sich bekannten Verf ahren impragmert 

' 2. PaJ^e'ikleS^^^^^ 1, dadurch gekennzeichnet. daB das Papier nach ^^""J^^P^^g"^^^^^ 

Oder beidseitig mit einer Primermasse beschichtet und auf der emen Seite mit einer abschl.eBenden Sch ch 
kiebstof fabweisender Substanz ("Release Coat^ und auf der anderen Seite mit einer abschlieBenden Schicht 
einer Selbstklebemase versehen wird. . . j « j o • 

3. Papierklebeband nach Anspruch I oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Papier 

- ein mittleres Gewicht von 50 - 60 g/m^, 

- eine mittlere Dehnfahigkeit von 12-17%, 

- eine mittlere Hochsuugkraft von mindestens 35 N/15 mm, 

- eine mittlere Dicke von hochstens 0.10 mm besitzt , ^ - i «^„,aMf 

4. Papierklebeband nach Anspruch 1. 2 oder 3. dadurch gekennzeichnet. daB das Impragniermittel gewahlt 
wird aus der Gruppe der 

- Polyacrylate 
~ SBR-Latices 

5 Papie?kSLnd":i""eTnern der AnsprOche 1-4. dadurch gc.ennzeichne, daB die .Release Coau 
gewahlt werden aus der Gruppe der Polyacrylate. SBR-Latices. Polyv.nylaceute. S.hkone. Fluorkohlenwas- 

TTa^J^klebeband nach einem der Anspruche 1-5. dadurch gekennzeichnet. daB die Primer gewahlt 

«, rptrerkrbrbSrchnin'em^de^ -6. dadurch gekennzeichnet. daB die Selbstklebentassen 

gewahlt werden aus der Gruppe der 

- SlS-Kautschuke 

— SBS-Kautschuke 

— Polyacrylate 
g5 - Polyisobuiylene 

- Naturkautschuke. ^ • i. u 
ieweils in Verbindung mit naturlichen und/ oder synthetischen Harzen. , ^ , , HoHurrh aekenn- 
8 VeHahren zur Hefstellung eines Papierklebebandes nach emem der Anspruche 1-7. dadurch gekenn 
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zeichnet. daB Papier, welches unmittelbar nach dem HerstellungsprozeO in noch feuchtem Zustande zwi- 
schen einer rotierenden Walze und einer rotierenden elastischen Bahn gestaucht und gctrocknet wurde 

ptoier welches analog dem Clupak-Verfahrenhergestelltwurde Oder \ • j 

Papier, welches eine Textur besitzt, die derjenigen der "Clupak brand of extensible papers entspncht und 
welches 

- ein mittleres Gewicht von 45 - 80 g/m 

- eine mittlere Dehnf ahigkeit von 8 - 20% 

- eine mittelere Hochstzugkraft von mindestens 35 N/15 mm 

- eine mittlere Dicke von hochstens 0,13 mm 

iJ^brSnien und beschichtet wird. wobei die Beschichtungsmaterialien aus der Gruppe der Primer, der 
klebstoffabweisenden Substanzen ("Release Coats^ und der Selbstklebemassen gewahlt werden. 
9. Verwendung ernes Papierklebebandes nach einem der Anspruche I - 7 als 

- Klebeband 

- Gurtungsband fOr Kleinteile 

- Maskterungsband 

- Isolierband 

- Abdichtungsband. 
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